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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Dammstoffen aus Mineralfasern sowie 
Dammstoffelement aus Mineralfasern 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Dammstoffen aus 
Mineralfasern sowie ein Dammstoffelement aus Mine- 
ralfasern. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wer- 
den mit Bindemittel versetzte Fasern zu einem 
Faservlies abgelegt, welches Faservlies ein Primarvlies 
mit groBen Oberflachen bildet, das derart zu einem 
SekundSrvlies angeordnet wird, daB die groBen Ober- 
flachen des Primarvlieses im Sekundarvlies aneinan- 
derliegend als Grenzfl&chen benachbarter Faserlagen 
angeordnet sind. Um ein Dammstoffelement mit verbes- 
sertem Zusammenhalt mehrerer Faserlagen ohne eine 
wesentliche Erhdhung von Bindemitteln zu schaffen ist 
vorgesehen, daB die Fasern im Bereich der Grenzfla- 
chen durch eine mechanische Bearbe'rtung des Sekun- 
darvlieses uber groBe Oberflachen des Sekundar- 
vlieses aus ihrer ursp rung lichen Anordnung im PrimSrv- 
lies derart umgelenkt werden, daB einzelne Fasern mit 
zumindest Teilbereichen in benachbarten Faserlagen 
angeordnet sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung von Dammstoffen aus Mineralfasern, ins- 
besondere aus Steinwollefasern, bei dem mit 
Bindemitteln versetzte Fasern zu einem Faservlies 
abgelegt werden, welches Faservlies ein Primarvlies 
mit groBen Oberflachen bildet, das derart zu einem 
Sekundarvlies angeordnet wird, daB die groBen Ober- 
flachen des Primarvlieses im Sekundarvlies aneinan- 
derliegend ais Grenzflachen benachbarter Faserlagen 
angeordnet sind. 

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung 
zur Bearbeitung eines Dammstoffvlieses aus mit Binde- 
mitteln verbundenen Mineralfasern, insbesondere aus 
Steinwollefasern, mit einer Fordereinrichtung, auf der 
das DammstofMies mit bestimmterTransportgeschwin- 
digkeit gef6rdert wird und einem Nadelbalken, der eine 
Vielzahl von Nadeln aufweist, der heb- und senkbar 
oberhalb einer groBen Oberflache des Dammstoffvlie- 
ses angeordnet ist. 

[0003] SchlieBlich betrifft die Erfindung ein 
Dammstoffelement aus Mineralfasern, insbesondere 
Steinwollefasern, mit zwei einander gegenuberliegen- 
dend angeordneten und parallel verlaufenden groBen 
Oberflachen, wobei die Mineralfasern in einzelnen 
Faserlagen angeordnet sind, welche Faserlagen in 
einem Winkel > 0° und < 90° zur groBen Oberflache 
angeordnet sind und die Mineralfasern in uberwiegend 
einer Hauptfaserrichtung parallel zu den Oberflachen 
der Faserlagen verlaufen. 

[0004] Dammstoffe aus Mineralfasern bestehen 
aus glasig erstarrten Fasern, die im allgemeinen mit 
duroplastisch aushartenden Phenol-Formaldehyd- 
Harnstoff-Harzgemischen verbunden werden, welche 
mdglichst punktweise zwischen den einzelnen Mineral- 
fasern angeordnet sind. Hierbei steht im Vordergrund, 
daB der Gehalt an organischen Bestandteilen, namlich 
den als Bindemitteln bezeichneten Harzgemischen in 
den Dammstoffen nach oben hin stark begrenzt ist, um 
einen im Sinne der DIN 4102, Teil 1, nichtbrennbaren 
Dammstoff zu schaffen. Man unterscheidet Steinwolle- 
Dammstoffe und Glaswolle -Dammstoffe, wobei Stein- 
wolle-Dammstoffe ublicherweise < als 4,5 Masse-% 
Bindemittel aufweisen, wogegen der Bindemittelanteil 
bei Glaswolle-Dammstoffen bei ca. 6 bis 8 Masse-% 
liegt. 

[0005] Zur Bindung von Faserstaub und zur Hydro- 
phobierung der Fasern werden alien im Bauwesen ver- 
wendeten Dammstoffen aus Mineralfasern 
hochsiedende Ole, wie beispielsweise Mineralole, Sili- 
konole Oder dergleichen in Mengen von <0,4 Masse-% 
zugesetzt. Diese Ole kriechen auf den Oberflachen der 
Fasern und verteilen sich somit vdllig gleichmaBig. 
Diese Olfilme sind allerdings nur wenige Nanometer 
dick. 

[0006] Bei mittleren Faserdurchmessern von ca. 3 
bis 4 jim und Faserlangen von wenigen Millimeter bis 



einigen Zentimetern ist es einleuchtend, daB nur bei 
einer sehr guten Dispersion des Bindemittels in der 
Fasermasse eine technisch ausreichende Bindung zwi- 
schen den Mineralfasern erreicht werden kann. Die Bin- 

s demittel werden deshalb auch in waBriger Losung bzw. 
kolloidaler Dispersion in statu nascendi der Fasern Oder 
mSglichst kurz hinter der Faserbildungszone in die 
Fasermasse der noch nicht abgelegten Fasern einge- 
spriiht. Das hierbei schlagartig verdampfende Wasser 

w der Bindemittel verbessert den Dispersionsgrad des 
Bindemittels. Dennoch ist es unter den normalen 
Betriebsbedingungen technisch nicht moglich, alle 
Fasern gleichmaBig zu binden. Vielmehr bilden sich 
immer wieder Bereiche mit unterschiedlichen Bindemit- 

15 telgehalten. Durch RQckstromungen in den Sammel- 
kammern verweilen die Mineralfasern zu lange in 
Bereichen erhohter Temperaturen, so daB das Binde- 
mittel bereits hier reagiert und seine Bindefahigkeit 
wesentlich verringert ist. Die Verringerung der Bindefa- 

20 higkeit des Bindemittels kann bis zur vollstandigen Auf- 
hebung der Bindef§higkeit gehen. 
[0007] Steinwollefasern werden in der Regel ent- 
weder nach dem Dusen -Bias- Verfahren oder nach dem 
Kaskaden-Verfahren (Mehrrad-Zerfaserer) hergestellt. 

25 In beiden Fallen betragt die Ausbeute an Mineralfasern 
nur etwa 50 Masse-% des eingesetzten Ausgangsmate- 
rials. Die auf die nichtfaserigen Partikel auftreffenden 
Bindemittelmengen sind daher fQr das Bindeverhalten 
der Mineralfasern verloren, da sie aufgrund der vorhan- 

30 denen Warmeenergie verbrennen bzw. sofort aushar- 
ten und deshalb in den nachfolgenden Verformungs- 
prozessen keinen positiven Beitrag mehr leisten kon- 
nen. 

[0008] Neben organischen Bindemitteln besteht die 

35 Bestrebung, auch anorgantsche Bindemittel zur Her- 
stellung von Dammstoffen einzusetzen. Viele der anor- 
ganischen Bindemittel eignen sich aber nicht fur die 
Verwendung in den ublichen Herstellungsprozessen, da 
sie bereits in den Sammelkammern ausreagieren und 

40 somit eine nachfolgende Bearbeitung der abgelegten 
und agglomerierten Fasern nicht mehr moglich ist. 
Lediglich die Verwendung von anorganischen Kiesel- 
saure-Verbindungen, die in Form von Nanometer klei- 
nen Partikeln in waBrigen-alkoholischen Losungen 

45 dispergiert sind, hat zu einer erfolgversprechenden Ver- 
arbeitung bei der Herstellung von Dammstoffen gefuhrt. 
GroBtechnischer Einsatz scheiterte aberbisheran dem 
Preis dieses Bindemittels, sowie den von Alkoholen 
oder anderen organischen LSsungsmitteln ausgehen- 

50 den Brand- bzw. Explosionsrisiken. 

[0009] Bei der Herstellung der Dammstoffe werden 
die mit Binde- und Hydrophobierungsmitteln benetzten, 
insbesondere impragnierten Fasern in dersogenannten 
Sammelkammer mit Hilfe eines Luftstromes auf einem 

55 Transportband abgelegt. Die Faserablagerung auf dem 
in der Regel luftdurchlassigen Transportband erfolgt 
entweder im senkrechten Fall oder im Wurf. Beim Wurf- 
Verfahren ist der Zerfaserer in Richtung der Hauptachse 
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der Produktionslinie angeordnet. Die Mineralfasern 
werden zunachst in horizontaler Richtung von dem Zer- 
faserer weggesaugt und dann nach unten abgelenkt, so 
daB sich die Mineralfasern mehr Oder weniger frei, d. h. 
unter der Wirkung des Ansaugdrucks auf dem Trans- 
portband ablagern. Im Extremfall sind lange glatte 
Mineralfasern horizontal geschichtet und bilden eine 
laminare Struktur. Da sich die Mineralfasern aber sehr 
schnel! im Luftstrom aggregieren, ist die Ablagerungs- 
struktur durch eine Sekundarstruktur in diesen aggre- 
gierten Mineralfasern uberlagert. Diese Unterschiede 
werden noch durch ungleiche Bindemittel-Verteitung 
verstarkt. In Abhangigkeit der Materialstarke eines 
abgelegten Faserbettes wird die Geschwindigkeit des 
Transportbandes eingestellt, so daB sich ein mehrere 
Zentimeter bis mehrere Dezimeter dickes Faserbett bil- 
det. 

[0010] Urn zu verhindern, daB die Restwarme in 
dieser abgelegten Mineralfasermasse das Bindemittel 
aktiviert, muB eine bestimmte Restfeuchte in der Mine- 
ralfasermasse vorhanden sein. Diese Restfeuchte wird 
bei den ublichen Verfahren auf ein unbedingt notwendi- 
ges Minimum begrenzt und haufig aus Grunden von 
Energieeinsparungen beim Ausharten des Bindemittels 
im Harteofen und bei der Verbrennung der Rauchgase 
des Harteofens unterschritten. 

[0011] Im Vergleich zu der voranstehend beschrie- 
benen Herstellung von Dammstoffen aus Steinwollefa- 
sern konnen bei der Herstellung von Glaswollefasern 
mehrere Zerfaserer in Reihe einer Herstellungslinie 
angeordnet sein. Die Rohdichte der Glaswolle-Damm- 
stoffe betragt ublicherweise weniger als 70 kg/m 3 . Dar- 
uberhinaus werden Glasfasern nicht kontinuierlich 
aufeinander geschichtet, so daB die Gefahr einer vor- 
zeitigen Erhartung des Bindemittels gering ist. Durch 
die Reihenschaltung der Zerfaserer konnen zudem 
UngleichmaBigkeiten in der Rohdichteverteilung weit- 
gehend kompensiert werden. 

[0012] Bei der Herstellung von Dammstoffe aus 
Steinwollefasern, insbesondere auf Herstellungslinien 
mit hoher Leistung wird in der Sammelkammer nur ein 
mdglichst dunnes Primarvlies erzeugt und sofort 
abtransportiert. Hierbei weisen die Mineralfasern des 
Kaskaden-Verfahrens eine durch die hohen Turbulen- 
zen in der Sammelkammer verursachte gekrummte 
Form auf. Diese Mineralfasern sind wesentlich kiirzer, 
als die im Schleuder-B las- Verfahren hergestellten Mine- 
ralfasern aus Glaswolle. Hierdurch bilden sich regelma- 
Big Mineralfaseraggregationen, sogenannte Flocken, 
die als solche auf dem Forderband abgelegt werden. 
Hieraus folgt, daB das Primarvlies eines Steinwolle- 
Dammstoffes von vornherein nur einen geringen inne- 
ren Zusammenhatt aufweist. Die Mineralfasern, die bei 
ihrer Bildung nicht mit Bindemitteln in Beruhrung 
gekommen sind oder deren Bindemittei-Anteil verbrannt 
ist, haften naturgemaB kaum aneinander und legen sich 
deshalb in der Sammelkammer in Form dunner Schich- 
ten bzw. flachiger Aggregate auf der Oberflache des 



Primarvlieses ab. In der Sammelkammer erfolgt quasi 
eine Windsichtung von Mineralfasern und leichten 
Mineralfaserflocken einerseits und verhaltnismaGig klei- 
nen nicht faserigen Bestandteilen (Glasperlen) anderer- 

5 seits. Anhaftungen von Mineralfasern mit erhohtem 
Gehalt an feuchtem Bindemittel, aber auch Mineralfa- 
sern, in denen sich nicht faserige Bestandteile verfan- 
gen haben, kfinnen nach dem Abfallen von den 
Sammelkammerwanden im Bereich des Sammelkam- 

xo merbandes in das Primarvlies gelangen. Wahrend die 
nassen Mineralfaserflocken spater im Harteofen in 
Folge der angestrebten kurzen Verweilzeit nicht aushar- 
ten, bilden die bindemittelfreien Mineralfasern und 
Mineralfaserflocken innere Trennschichten. Daruber- 

j 5 hinaus kann die innere Bindung des Dammstoffes 
durch weitere schwachende Elemente, beispielsweise 
Mineralfaserflocken aus Recycling- Dammstoffen 
wesentlich geschwacht werden, wenn diese Mineralfa- 
serflocken durch eine unsachgemaBe Zerkleinerung zu 

20 groB sind und / oder eine relativ hone Rohdichte aufwei- 
sen. Da derartige Mineralfaserflocken aufgrund des 
inneren Filterwiderstandes der Mineralfaserflocken nur 
auBerlich schwach, vielfach aber auch gar nicht gebun- 
den werden, werden sie bei der Verdichtung der impra- 

25 gnierten Mineralfasermasse n vor dem Harteofen nur 
komprimiert, ohne aberihren inneren Zusammenhalt zu 
verlieren. Sie haben deshalb immer die Tendenz, sich 
auszudehnen und tragen zu Relaxationseffekten bei, 
die sich spater als zeitabhangige Abminderung der 

3 0 mechanischen Eigenschaften auswirken. 

[0013] Ein derart hergestelltes Primarvlies wird 
anschlieBend mit Hilfe einer Pendeleinrichtung auf 
einem Transportband abgelegt. Die Richtung der Pen- 
delbewegung der Pendeleinrichtung ist bevorzugt quer 

35 zur Transportrichtung des Transportbandes. Je nach 
Rohdichte und Dicke des Dammstoffes, der letzten 
Endes hergestellt werden soli, werden auf diese Weise 
die Primarvlieslagen in einer GroBenordnung von bei- 
spielsweise 80 cm hoch iibereinander gelegt. Um eine 

40 m6glichst homogene Struktur der Dammstoffe zu errei- 
chen, wird eine hohe Zahl von Primarvlieslagen pro 
Volumeneinheit angestrebt. In der Praxis variiert die 
Zahl der ubereinanderliegenden Primarvlieslagen zwi- 
schen 4 und 16. 

45 [0014] Aus dem Stand der Technik ist es auch 
bekannt, das Primarvlies in Transportrichtung, d. h. 
durch Auf- und Abbewegung der Pendeleinrichtung auf 
dem Transportband abzulegen. Die Primarvlieslagen 
werden bei dieser Vorgehensweise in einer nahezu 

so senkrechten Lage auf dem Transportband angeordnet. 
Durch eine leichte Langs- und Hohenkompression wer- 
den die einzelnen Primarvlieslagen aneinandergepreBt. 
[0015] Eine fur das Pendeln eines Primarvlieses 
einsetzbare Pendelvorrichtung besteht aus zwei parallel 

55 angeordneten kurzen Transportbandern, zwischen 
denen das Primarvlies transportiert und gelenkt wird. 
Das Primarvlies wird sowohl bei der Umlenkung nach 
unten in die Pendelvorrichtung hinein als auch durch die 
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abrupten Richtungsanderungen beim Veriassen der 
Pendeleinrichtung mehr oder weniger test gegen die 
Transportbander, insbesondere gegen die Umlenkrollen 
gedruckt Ahnliche Effekte treten bereits an Umlenkrol- 
len auf, die das Primarvlies nach dem Veriassen der 
Sammelkammer bzw. bei der Umlenkung des Primarv- 
lieses in die Pendelvorrichtung passiert Durch die 
mehrfache Umlenkung des Faservlieses wird der 
groBte Teil der Mineralfasern des Primarvlieses parallel 
zu den groBen Oberflachen ausgerichtet. Gleichzeitig 
sinkt die Klebfahigkeit des Bindemittels durch Anhaftun- 
gen an den Forderm'rtteln. Urn diesen Effekt zu vermei- 
den, werden die F6rdermittel ggf. mit Trennmitteln 
behandelt, die nun wiederum selbst auf dem Bindemit- 
tel wirksam werden. 

[0016] Das Primarvlies legt von der Sammelkam- 
mer bis zum Ausgang der Pendelvorrichtung einen rela- 
tiv langen Transportweg zuruck. Durch diesen 
Transportweg und insbesondere auch durch die hohe 
Frequenz der Pendelbewegungen der Pendelvorrich- 
tung neigt das relativ dunne Primarvlies zum Austrock- 
nen. Hierdurch verlieren kleinere Bindemitteltropfen 
schnellerdie notwendige Feuchte als groBere Bindemit- 
teltropfen. Zwar entzieht die Verdampfungswarme dem 
Tropfen Energie, aber bei der nachfolgenden Verfor- 
mung fehlt diese Feuchte, um das Bindemittel aktiv zu 
halten. Die hiermit einhergehende Reduzierung der 
Klebfahigkeit des Bindemittels verhindert nachfolgend 
die Verbindung der Primarvlieslagen untereinander 
bzw. verstarkt durch Faseragglomerationen Oder unter- 
schiedliche Bindemittelverteilungen, die bereits vorhan- 
denen Inhomogenitaten. 

[0017] Die aufgependelten Primarvlieslagen bilden 
ein Sekundarvlies, welches in verschiedenen thermi- 
schen und mechanischen Bearbeitungsstufen bearbei- 
tet wird. Derartige Sekundarvliese werden 
vorzugsweise zu leichten, insbesondere rollbaren 
Dammstoffen verarbeitet, wozu die aufgependelten Pri- 
marvlieslagen zuvor mehr oder weniger stark vertikal 
komprimiert und in horizontaler Richtung in der Regel 
um maximal 5 bis 15 % verdichtet einem Harteofen 
zugeleitet werden. Im Harteofen wird das Bindemittel 
mit Hilfe von HeiBluft in relativ kurzer Zeit ausgehartet. 
Im AnschluB an den Harteofen lauft das Sekundarvlies 
in eine Wickelvorrichtung ein, in der ein bestimmter 
Abschnitt des Sekundarvlieses aufgewickelt, abge- 
schnitten und in Folie eingepackt wird. Der Aufrollvor- 
gang fuhrt zu einem regelmaBigen AufreiBen des 
SekundSrvlieses entlang der ursprunglichen Primarv- 
lieslagen, da in diesen Bereichen die Verbindung zwi- 
schen den ursprunglichen Primarvlieslagen relativ 
gering ist. Die hierdurch bedingten Risse entsprechen 
naturgemaB bevorzugt den Bereichen, die der hochsten 
Zugbeanspruchung unterworfen sind. Bei einer spirali- 
gen Aufwicklung finden sich diese Bereiche dort, wo die 
KrQmmungsradien am kleinsten sind. Bei ublichen Wik- 
kelmaschinen, die eine abrupte Umlenkung verbunden 
mit einer hohen Zugbeanspruchung des bahnenformi- 



gen Sekundarvlieses bewirken, kommt es bereits mit 
dem Einlauf des Primarvlieses in die Wickelmaschine 
zu einer starken Uberlastung des Dammstoffes in der 
Zugebene. Das AufreiBen des Dammstoffes wird bei- 
5 spielsweise dadurch verhindert, daB der bahnf6rmige 
Dammstoff mit zugfesten Kaschierungen versehen 
wird. 

[0018] Bei der Herstellung von DSmmstoffen aus 
Mineralfasern mit hohen Anspruchen an die Wider- 

w standsfahigkeit gegen Druck, Querzug und Schub allein 
oder in Kombtnation wird das Sekundarvlies vor dem 
Einlaufen in den Harteofen in Langsachsen richtung um 
ca. das 2- bis 3-fache und in Richtung der Flachennor- 
malen der groBen Oberflachen um das ca. 1,5-bis 3- 

15 fache auf Rohdichten von ca. 70 bis 230 kg/m 3 kompri- 
miert. Hierbei besteht das Ziel, eine intensive Verfaltung 
der Primarvlieslagen zu erreichen. Diese intensive Ver- 
faltung der Primarvlieslagen in Transportrichtung erfolgt 
insbesondere auf den Trennflachen zwischen den Pri- 

20 marvlieslagen oder im Bereich von Schwachezonen, in 
denen bindemittelfreie Fasern, nicht faserige Bestand- 
teile oder Recyclingflocken in groBem Umfang angerei- 
chert sind. Aufgrund der intensiven Reibung wahrend 
der Kompression werden die einzelnen Minerarfasern 

25 zunachst noch starker parallel zu den Bewegungsfla- 
chen angeordnet. Die entstehende Reibungswarme 
laBt das Bindemittel bereits vor Erreichen der endgulti- 
gen Struktur reagieren, wodurch die mechanischen 
Eigenschaften des Dammstoffes nachteilig beeinfluBt 

30 werden. 

[0019] Aufgrund der fehlenden Kompression quer 
zur Transportrichtung weist das Sekundarvlies eine 
starke Anisotropie auf. Werden derartige Dammstoffe 
beispielsweise in einer Flachdach-Konstruktion durch 

35 eingeschlossene Feuchte und Begehen hydromecha- 
nisch beansprucht, so neigt der Dammstoff insbesond- 
ere im Bereich auf den Scherflachen zur Auflosung. 
[0020] Ausgehend von diesem Stand der Technik 
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 

40 ren zu schaffen, mit dem ein Dammstoffelement mit ver- 
bessertem Zusammenhalt mehrerer Faserlagen ohne 
eine wesentliche ErhShung von Bindemitteln herstellbar 
ist, so daB ein solches Dammstoffelement ohne Beein- 
trachtigung seiner Eigenschaften beispielsweise wickel- 

45 bar und in vielfaltiger Weise anwendbar ist. Gleichzeitig 
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine gat- 
tungsgemaBe Vorrichtung zu schaffen, mit der ein der- 
artiges, ebenfalls erfindungsgemaBes Dammstoff- 
element herstellbar ist. 

so [0021] Die Losung dieser Aufgabenstellung sieht 
bei einem erfindungsgemaBen Verfahren vor, daB die 
Fasern im Bereich der Grenzflachen durch eine mecha- 
nische Bearbeitung des Sekundarvlieses uber groBe 
Oberflachen des Sekundarvlieses aus ihrer ursprungli- 

55 chen Anordnung im Primarvlies derart umgelenkt wer- 
den, daB einzelne Fasern mit zumindest Teilbereichen 
in benachbarten Faserlagen angeordnet sind. 
[0022] ErfindungsgemaB ist demzufolge vorgese- 
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hen, daB eine gezielte Umlenkung der einzelnen Mine- 
ralfasern, insbesondere im Bereich der Grenzflachen 
der Primarvlieslagen ertolgt. Hierdurch werden nicht nur 
die einzelnen Lagen aneinandergeheftet, sondern auch 
dafur Sorge getragen, daB die umgelenkten Mineraffa- 
sern die Relativbewegungen der Mineralfasern wah- 
rend der Langs- und H6henkompression des 
Sekundarvlieses blokkieren. Die Verfaltung der Mineral- 
fasern wird hierdurch intensiviert und die Ausdehnung 
der moglicherweise schadlichen glatten Bewegungs- 
ebenen zumindest deutlich verringert. 
[0023] Die Umlenkung der Mineralfasern erfolgt 
vorzugsweise vor und / Oder wan rend einer Kompres- 
sion des Sekundarvlieses in Langs- und / Oder Decken- 
richtung des Sekundarvlieses. Es handelt sich somit um 
eine Langs- und Hohenkompression, wobei die Umlen- 
kung der Mineralfasern in einem oder mehreren, in ihrer 
Wirkung gleichen oder in abgestuften Schritten erfolgen 
kann. Durch diese Vorgehensweise wird eine intensi- 
vere Verbindung zwischen den Primarvlieslagen erzielt, 
so daB der Dammstoff mit deutlich verbesserten 
mechanischen Eigenschaften hergestellt wird. Ein nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellter 
Dammstoff 1st daher dazu geeignet, in geeigneten Auf- 
rollvorrichtungen ohne Bildung ubermaBiger Risse in 
den Zugzonen aufgerollt zu werden. 
[0024] Vorzugsweise werden die umzulenkenden 
Mineralfasern in einem Winkel von 45° bis 135° zur 
Grenzflache umgelenkt. Hierbei hat sich eine Ausrich- 
tung der umgelenkten Mineralfasern rechtwinklig zur 
Grenzflache als besonders vorteilhaft erwiesen. 
[0025] Die angestrebte Struktur des Dammstoffes 
kann beispielsweise mit Hilfe einer Vernadelung erreicht 
werden. Derartige Vernadelungstechniken sind bei bin- 
demittelfreien Dammstoffen bekannt, um die Verbin- 
dung der Mineralfasern bei fehlendem Bindemittel zu 
verbessern. Diese Vernadelung ist aber auf vergleichs- 
weise dunne Faservliese beschrankt. Beispielsweise 
wird eine solche Vernadelung bei Faservliesen mit 
Materialstarken von weniger als 40 mm und Rohdichten 
von ca. 85 bis ca. 1 70 kg/m 3 angewendet. Die Produkti- 
vitat derartiger Herstellungsprozesse ist sehr gering, so 
daB es sich hierbei um Spezialprodukte fur einen sehr 
begrenzten Markt handett. Entsprechende Faservliese 
haben den Charakter von Matten und sind wegen vollig 
unzureichender mechanischer Eigenschaften nur 
beschrankt einsetzbar. Auch ihre Aufrollbarkeit ist sehr 
begrenzt. 

[0026] Das erfindungsgemaBe Verfahren wird vor- 
zugsweise in Kombination mit einer Vorbehandlung der 
Primarvlieslagen durchgefuhrt. Hierzu werden die Pri- 
marvlieslagen ausgangsseitig einer Pendelvorrichtung 
mit einer Bindemittel-Ldsung bespruht, wobei es sich 
beispielsweise um das Bindemittel handeln kann, das 
bereits zur Bindung der Fasern in der Sammelkammer 
zugesetzt wird. 

[0027] GemaB einem weiteren Merkmal der Erfin- 
dung werden in den auBeren Bereichen des Primarvlie- 



ses, insbesondere in den Zonen, die bei einem 
rollbaren Sekundarvlies auf Zug beansprucht werden, 
Gemische aus duroplastischen Bindemitteln und 
Dispersionen therm oplastischer Kunststoffe, wie Polyvi- 

5 nylacetat, Acrylate, Polystyrol, Styrol-Butadien usw. 
sowohl allein als auch mit Copolymerisaten oder in 
Gemischen aufgespruht werden. Hierdurch werden 
filmartige Beschichtungen aus Thermoplasten gebildet, 
die extrem dehnbar sind und bereits hierdurch den 

jo Zusammenhalt der Primarvliese wesentlich verbessern. 
Aufgrund der Hydrophilitat einiger der thermoplasti- 
schen Kunststoffe bzw. ihrer filmartigen Beschichtun- 
gen kfinnen diese jedoch nicht zur Verstarkung solcher 
Dammstoffe eingesetzt werden, die im Gebrauch hoher 

75 Feuchtigkeit ausgesetzt sind. 

[0028] Vorzugsweise werden diese organischen 
Bindemittel bzw. Bindemittell6sungen in einem Umfang 
von <600 g Trockensubstanz/m 2 doppetter Primarvlies- 
Grenzflache aufgespruht. 

20 [0029] Um die Eigenschaften eines nicht brennba- 
ren Dammstoffes beibehalten zu k6nnen, werden anor- 
ganische Bindemittel, wie Wasserglaser, Kieselsol oder 
uber Sol-Gel-Reaktionen aushartende organische Kie- 
selsaureverbindungen auf die Primarvlieslagen 

25 gespruht. Die Behandlung kann in Kombination mit der 
Anwendung der voranstehend genannten organischen 
Bindemittel erfolgen. Den anorganischen Bindemitteln 
k6nnen daruberhinaus zusatzlich flammschOtzende 
Oxide und / oder Hydrate in entsprechend hoher 

30 Dispersion zugefugt werden. 

[0030] Vorzugsweise erfolgt das Aufspruhen der 
Bindemittellosung auf einer groBen Oberflache des Pri- 
marvlieses gleichzeitig mit einer Unterdruckerzeugung 
im gleichen Flachenbereich der gegenuberliegenden 

35 groBen Oberflache. Hierdurch werden zu groBe Luft- 
mengen fur das Verspruhen des Bindemittels vermie- 
den, die die Anordnung der bereits abgelegten 
Mineralfasern des Primarvlieses negativ beeinflussen. 
Durch einen unter der Ablagestelle des Primarvlieses 

40 angeordneten Absaugventilator wird der in der Regel 
geringe Unterdruck erzeugt, so daB das Bindemittel in 
mdglichst vollstandigem Umfang auf bzw. in das Pri- 
marvlies gelangen kann. 

[0031] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 
45 ist vorgesehen, daB zur besseren Benetzung der 
bereits hydrophobierten Fasern den waBrigen Binde- 
mittel-Losungen organische Losungsmittel, insbesond- 
ere Alkohole in geringen Mengen zugesetzt werden, 
wobei darauf zu achten ist, daB die erforderlichen 
so Zusatze so gering sind, daB keine Brand- oder gar 
Explosionsgefahr bei der nachfolgenden Aushartung 
des Bindemittels im Harteofen besteht. Eine weitere 
Moglichkeit eine bessere Benetzung der Fasern zu 
erreichen, wird durch den Zusatz von Tensiden erzielt. 
55 [0032] Vorzugsweise erfolgt die Umlenkung der 
Mineralfasern im Sekundarvlies ungefahr in einer Tiefe 
von zumindest 1 bis 2 cm bis zur halben Materialstarke 
des Sekundarvlieses. Hierbei hat es sich als vorteilhaft 
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erwiesen, bei der Vernadelung eine Nadeldichte von 2 
bis 5 Stuck/cm 2 , insbesondere 4 Stuck/cm 2 vorzuse- 
hen. 

[0033] Bei einem in einem abschlieBenden Verfah- 
rensschritt aufzuwickelnden Sekundarvlies ist es aus- 
reichend, die Umlenkung der Mineralfasern tm Bereich 
einer groBen Oberflache durchzufuhren. Es besteht 
aber grundsatzlich auch die Mdgiichkeit, die Umlenkung 
der Mineralfasern von beiden groBen Oberflachen des 
Sekundarvlieses aus durchzufuhren, so - daB insge- 
samt eine verbesserte Verbindung zwischen den Pri- 
marvlieslagen erzielt wird. 

[0034] Wahrend der Vernadelung werden vorzugs- 
weise uber eindringende Nadeln Bindemittel in das 
Sekundarvlies eingebracht. Diese Ausgestaltung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens weist den Vorteil auf, 
daB die Verbindung zwischen den umgelenkten Mine- 
ralfasern im Bereich der Primarvlieslagen nicht nur 
durch die eine Verbindung zwischen benachbarten Pri- 
marvlieslagen angeordneten umgelenkten Mineralfa- 
sern, sondern auch durch gezielt eingebrachtes 
zusatzliches Bindemittel vorgesehen ist. 
[0035] Als Bindemittel sind waBrige Harzldsungen, 
kolloidale Losungen, Dispersionen thermoplastischer 
Bindemittel, in organischen Losungsmitteln geloste 
Harze, sowie anorganische Bindemittel, wie Kieselsol, 
Wasserglas, organische Kieselsaureverbindungen, die 
in Sol-Gel-Prozessen ausharten allein Oder in Gemi- 
schen vorgesehen. 

[0036] Um die mechanischen Eigenschaften des 
Dammstoffes weiter zu verbessern, kann es nach 
einem weiteren Merkmal vorgesehen sein, daB den Bin- 
demittelfasern aus Polyolefinen und / Oder Polyamiden 
und / Oder anorganischen Fullstoffen, insbesondere in 
den Nanometer-Bereich dispergierte H-Bentonite in 
Verbindung mit Phenol-Harnstoff-Formaldehydharz- 
Gemischen zugesetzt werden, welche Bestandteile ins- 
besondere uber beheizbare Dusen, vorzugsweise in 
den Nadeln in das Sekundarvlies eingebracht werden. 
Durch die beheizbaren DOsen wird vermieden, daB die 
thermoplastischen Elemente, wie Schmelzkleber, aber 
auch Fasern aus Polyolefinen, Polyamiden oder derglei- 
chen vor Erreichen des Sekundarvlieses ausharten und 
die zum Einbringen verwendeten Dusen bzw. Nadeln 
verkleben. 

[0037] Um den herzustellenden Dammstoff auf 
spezielle Anwendungsbereiche einzustellen, kann es 
vorgesehen sein, in die gegenuberliegend angeordne- 
ten groBen Oberflachen des Sekundarvlieses Bindemit- 
tel unterschiedlicher Zusammensetzung und Wirkung 
einzubringen. So konnen beispielsweise auf der bei der 
Verpackung oder im Gebrauch auf Zug beanspruchten 
Zone des Dammstoffes beispielsweise dehnfahige ther- 
moplastische Verstarkungsmittel, unter Umstanden 
auch in grSBerer Menge eingebracht werden, wahrend 
auf der gegenuberiiegenden, nur wenige, kompressi- 
blere oder auch tragfahigere Verstarkungsmittel injiziert 
werden. Die Verstarkungsmittel kdnnen Ober die 



gesamte Einstechtiefe der Nadel verteilt oder punkt- 
weise injiziert werden. Es besteht die Moglichkeit, daB 
die Verstarkungsmittel uber den gesamten Eindringweg 
der Nadel in das Sekundarvlies, vorzugsweise beim 
5 Herausziehen der Nadel eingebracht wird oder daB die 
Verstarkungsmittel nur zum Zeitpunkt der Stellung der 
Nadel in ihrer maximalen Eindringtiefe imputsartig inji- 
ziert werden. 

[0038] Voranstehend beschriebene Verstarkungs- 

io mittel und Bindemittel kfinnen bei Dammstoffen aus 
Mineralfasern mit einer laminaren Struktur verwendet 
werden, um eine unerwunschte Materialstarkenzu- 
nahme zu begrenzen, wahrend die Kompression z. B. 
hinsichtlich einer moglichst hohen Lagerungsdichte 

15 unbeeinfluBt bleibt. Die in die Tiefe des Sekundarvlie- 
ses eingebrachten Verstarkungsmittel konnen gemaB 
voranstehenden Ausfuhrungen bis in den Oberflachen- 
bereich des Sekundarvlieses gefuhrt werden. Klebe- 
m6rtel oder Putzschichten, die bei der Verarbeitung der 

20 Dammstoffe auf die groBen Oberflachen aufgetragen 
werden, erhalten hierdurch eine starkere Bindung zum 
Dammstoff, wodurch sich eine hohere Haftungssicher- 
heit uber die Gebrauchsdauer beispielsweise von War- 
medamm-Verbundsystemen oder von Sandwich-Wand- 

25 und Deckenelementen ergibt. 

[0039] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 
ist vorgesehen, daB die Kompression des Sekundarv- 
lieses in Langs- und Dickenrichtung des Sekundarvlie- 
ses in einzelnen, insbesondere gegeneinander 

30 abgegrenzten Schritten erfolgt und daB das Einbringen 
des Bindemittels in das Sekundarvlies zwischen den 
Kompressionsschritten erfolgt. Demzufolge erfolgt die 
Umlenkung der Mineralfasern im Bereich der benach- 
barten Faserlagen des Primarvlies sowie auch das Ein- 

35 bringen zusatzlicher Bindemittel und Verstarkungsmittel 
alternierend mit Kompressionsschritten, so daB bei- 
spielsweise auf das Einbringen eines Binde- bzw. Ver- 
starkungsmittels in das Sekundarvlies eine 
Kompression erfolgt und die positive Wirkung erzielt 

40 wird, daB die Wirkung des unmittelbar nach seinem Ein- 
bringen noch hoch wirksamen Binde- bzw. Verstar- 
kungsmittels annahernd vollstandig ausgenutzt werden 
kann. Hieraus folgt, daB die Langs- und Hdhenkom- 
pression der impragnierten Mineralfasern im Sekun- 

45 darvlies in Schritten unterschiedlicher Tiefe oder 
Intensitat durchgefuhrt werden kann und daB nach 
jedem Verformungsschritt die Umlenkung der Mineralfa- 
sern in Verbindung mit den inneren Verstarkungen mog- 
lich ist. Die Behandlung des Sekundarvlieses wird dann 

so beendet, wenn die weitere Verformung so gering ist, 
daB die mechanischen Eingriffe an dem fertigen 
Dammstoff sichtbar bleiben oder zu einem Qualitats- 
mangel des Dammstoffes fuhren. 
[0040] Um eine gleichmaBige Anfeuchtung der 

55 Mineralfasern zu erzielen, besteht die Moglichkeit, das 
Sekundarvlies mit Sattdampf zu behandeln. Hierbei ist 
eine gleichmaBige Anfeuchtung der Mineralfasern vor 
der Kompression vorteilhaft um das Zerbrechen der 
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Mineralfasern wahrend der ^Compression aufgrund ihrer 
Sprodizitat auszuschlieGen. Im Hinblick auf die Quali- 
tatskontrolle hat es sich als vorteilhaft erwiesen, uber 
die als Hohlstifte ausgebildeten Nadeln Temperatur und 
Feuchtegehalt im Sekundarvlies zu erfassen. Mit den 5 
dadurch gewonnenen Werten kann eine individuelle 
Behandlung des Sekundarvlieses berechnet und 
gesteuert werden, um eine gleichbleibende Qualitat 
verkaufsfertiger Dammstoffe zu erzielen. 
[0041] Beim erfindungsgemaGen Verfahren ist w 
schlieGlich vorgesehen, daG zumindest eine groGe 
Oberflache des Primarvlieses durch Stachelwalzen auf- 
gerauht wird, ohne daG ein AufreiGen der Oberflachen 
erfolgt. Die Stachelwalzen weisen Stacheln auf, die vor- 
zugsweise aus kegelstumpff6rmigen Kfirpern beste- 75 
hen, auf deren Flanken Widerhaken aufgesetzt sind. 
Die Walzen sind einzeln oder zu mehreren an einem 
Tragarm angeordnet, der entweder in Langsrichtung 
oder quer zur Transportrichtung des Primarvlieses ver- 
schwenkbar ist. Bei einer Langsbewegung im Bereich 20 
der Pendelvorrichtung ist es sinnvoll, das Uberwalzen 
des gerade abgelegten Primarvlieses durch zwei 
getrennt arbeitende Walzenvorrichtungen vorzuneh- 
men, die jeweils von beiden Seiten eingreifen. Um 
sicherzustellen, daG das uber dem Haupttransportband 25 
befindliche Primarvlies nicht auf den ablaufenden Wal- 
zen hangenbleibt, werden die beiden Einrichtungen mit 
jeweils einem Blech abgedeckt. Die Bleche sind gegen- 
einander geneigt, um das Abiegen des Primarvlieses 
nicht zu beeintrachtigen. 30 
[0042] Bei einer Querbewegung der Stachelwalzen 
wird der Tragarm mit der Geschwindigkeit des 
Transportbandes fur das Primarvlies bewegt. In beiden 
Fallen wird die Umfangsgeschwindigkeit der Stachel- 
walzen auf diejenige der Pendelbewegung der Pendel- 35 
vorrichtung abgestimmt, um ein Aufreif3en der 
Oberflache des Primarvlieses zu vermeiden. Die Wir- 
kung der Stachelwalzen ist auf die Oberflachenzonen 
des Primarvlieses beschrankt. Ein Anhaften der mit Bin- 
demitteln impragnierten Mineralfasern an den Stacheln <o 
der Stachelwalzen wird dadurch vermieden, daG Druck- 
luft oder beispielsweise Dampf uber am Umfang der 
Walzen verteilte AuslaGdiisen uber die Stacheln geleitet 
werden. 

[0043] Es besteht ferner die Moglichkeit, uber die 45 
Stacheln Wasser, Dampf und / oder Druckluft impulsar- 
tig auszustoGen und in das Primarvlies einzubringen. 
[0044] Hierbei kann beispielsweise eine Umlen- 
kung der Mineralfasern mit einem Hochdruckwasser- 
strahl erfolgen. Der Hochdruckwasserstrahl wird hierzu so 
mit Hochdruck von beispielsweise 40 bis 160 bar und 
einem Durchmesser < 2 bis 3 mm impulsartig auf das 
Primarvlies aufgegeben. Die Energie des Impulses 
muG hierbei begrenzt werden, um eine Zerstdrung der 
Mineralfasern zu vermeiden. Anstelle von Wasser kann ss 
ein Umlenken der Mineralfasern in dem Primarvlies 
auch mittels Sattdampf oder Druckluft erfolgen, der 
bzw. die impulsartig in das Primarvlies geblasen wer- 



den. In beiden Fallen sind die impulsgebenden Massen 
kleinzuhalten, da neben der Vorwartskomponente des 
Impulses eine hier unerwunschte seitliche Expansion 
erfolgen kann. Die Tiefenwirkung dieser Umlenkung 
kann dadurch erhoht werden, daG die AuslaGdusen 
bzw. die Stacheln in die Fasermasse gedrGckt werden. 
[0045] Die erfindungsgem&Ge Losung bei einer gat- 
tungsgemaGen Vorrichtung zur Bearbeitung eines 
Dammstoffvlieses sieht vor, daG die Nadeln beim Ein- 
dringen in das Dammstofrvlies unter einem Winkel zwi- 
schen 45° und 135° relativ zu Grenzflachen benachbart 
angeordneter Faserlagen eines aufgependelten Sekun- 
darvlieses ausgerichtet sind. Als besonders vorteilhaft 
hat sich hierbei ein Eindringen der Nadeln unter einem 
rechten Winkel zu den Grenzflachen benachbart ange- 
ordneter Faserlagen erwiesen. Demzufolge dringen die 
Nadeln parallel zur Flachennormalen der Oberflache 
des Primarvlieses in das aufgependelte Sekundarvlies 
ein. 

[0046] Der die Nadeln aufweisende Nadelbalken ist 
derart angetrieben, daG die in das Dammstoffvlies ein- 
gedrungenen Nadeln mit Transportgeschwindigkeit des 
Dammstoffvlieses bewegbar sind. Hierdurch wird ver- 
mieden, daG die eindringenden Nadeln mit ihren Wider- 
haken die Oberflache des Dammstoffvlieses aufreiGen. 
[0047] Um das voranstehend beschriebene Ein- 
dringen von Binde- und Verstarkungsmitteln zu ermogli- 
chen, sind die Nadeln hohl mit zumindest einer unteren 
AuslaGoffnung ausgebildet. Selbstverstandlich besteht 
auch die Moglichkeit solche Nadeln zu verwenden, die 
mehr als eine AuslaB6ffnung haben, wobei die AuslaG- 
offnungen beispielsweise uber den uberwiegenden Teil 
der Mantelflache einer jeden Nadel verteilt angeordnet 
sein konnen. 

[0048] Um die erfindungsgemaGe Vorrichtung in 
vielfaltiger Weise zur Herstellung unterschiedlicher 
Dammstoffvliese verwenden zu konnen, ohne daG auf- 
wendige Umbauarbeiten notwendig sind, ist vorgese- 
hen, daG die Nadeln hinsichtlich ihrer Anordnung und / 
oder Ausgestaltung austauschbar im Nadelbalken 
angeordnet sind. 

[0049] Um eine angestrebte vollstandige Umlen- 
kung von Mineralfasern im Bereich der benachbarten 
Mineralfaserlagen des Primarvlieses zu erzielen, ist 
vorgesehen, daG jede Nadel im Bereich ihrer AuGen- 
mantelflache eine Vielzahl von Widerhaken aufweist. In 
gleicher Weise konnen die Nadeln an ihren freien 
Enden verbreitert ausgebildet sein, so daG eine hier 
angeordnete Materialverdickung ebenfalls zu einem 
MitreiGen und somit Umlenken der Mineralfasern im 
Bereich der Grenzflachen benachbarter Mineralfaserla- 
gen des Primarvlieses fuhrt. 

[0050] Die Nadeln sind hinsichtlich ihrer Winkelstel- 
lung zum Nadelbalken einstellbar, um die Vorrichtung 
an die Anordnung der Primarvlieslagen im Sekundarv- 
lies anpassen zu kdnnen. 

[0051] Bei einem erfindungsgemaGen Dammstoff- 
element aus Mineralfasern ist zur Ldsung der Aufgabe 
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vorgesehen, daB die Mineralfasern im Bereich von 
Grenzflachen zwischen benachbarten Faseriagen 
einen von der Hauptfaserrichtung abweichenden Ver- 
tauf, insbesondere rechtwinklig zur Hauptfaserrichtung 
ausgerichteten Verlauf aufweisen. 5 
[0052] Vorzugsweise ist der von der Hauptfaserrich- 
tung abweichende Verlauf der Mineralfasern im Bereich 
der Grenzflachen auf einen bestimmten Tiefenbereich, 
ausgehend von einer groBen Oberflache beschrankt 
und betragt maximal die Halfte der Materialstarke. w 
[0053] SchlieBlich ist vorgesehen, daB das 
Dammstoffelement aus einem maandrierend abgeleg- 
ten Primarvlies gebildet ist, welches als Sekundarvlies 
komprimiertist, wobei benachbarte Faseriagen aus den 
Maandern des Primarvlieses gebildet sind. 15 
[0054] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung der zugehorigen Zeichnung, die die prinzipielle 
Anordnung einer Vorrichtung zur Durchfuh rung des Ver- 
fahrens zur Herstellung von Dammstoffen aus Mineral- 20 
fasern zeigt. 

[0055] in der Figur ist ein Sekundarvlies 1 auf einer 
nicht naher dargestellten Transportvorrichtung darge- 
stellt, mit der das Sekundarvlies in Richtung eines Pfeils 
2 bewegt wird. Das Sekundarvlies 1 besteht aus einer 25 
Vielzahi von Faseriagen 3, die durch das Aufpendeln 
eines Primarvlieses unter einem bestimmten Winkel 
nebeneinander angeordnet sind. Zwischen benachbar- 
ten Faseriagen 3 sind Grenzflachen angeordnet. 
[0056] In den Faseriagen 3 sind Mineralfasern 30 
angeordnet, die eine Hauptfaserrichtung parallel zu den 
Grenzflachen 4 aufweisen. Die Mineralfasern sind 
durch Bindemittel miteinander verbunden. 
[0057] Oberhalb des Sekundarvlieses 1 ist eine 
Vorrichtung bestehend aus einem Nadelbalken 5 und 35 
mehreren daran gelenkig und feststellbar angeschlos- 
senen Nadeln 6 dargesteltt Der Nadelbalken 5 wird ent- 
sprechend eines Bewegungsdiagramms 7 zyklisch 
bewegt, wobei der Nadelbalken 5 bei in das Sekundarv- 
lies 1 eingedrungenden Nadeln 6 in Richtung des Pfeils 40 
2 mit einer Geschwindigkeit bewegt wird, die mit der 
Fbrdergeschwindigkeit des Sekundarvlieses 1 uberein- 
stimmt. 

[0058] Jede Nadel 6 weist an ihrer AuBenmantelfla- 
che eine Vielzahi von Widerhaken 8 auf, mit denen beim 45 
Herausziehen der Nadeln 6 aus dem Sekundarvlies 1 
die Mineralfasern in den Faseriagen 3, insbesondere im 
Bereich der Grenzflachen 4 in der Art umgelenkt wer- 
den, so daB sie benachbarte Faseriagen 3 miteinander 
verbinden. Bestimmte Mineralfasern werden somit so 
Bestandteil benachbarter Faseriagen 3, so daB hier- 
durch eine mechanische Verbindung benachbarter 
Faseriagen erzielt wird, die die gegebenenfalls unzurei- 
chende Verbindung der Faseriagen 3 durch Bindemittel 
unterstutzt. ss 
[0059] In der Figur ist eine Vernadelung des Sekun- 
darvlieses 1 bis in den Bereich der Mittelachse darge- 
steltt. Diese einseitige Vernadelung wird dann 



durchgefuhrt, wenn das Sekundarvlies 1 bei seiner 
Lagerung Oder Nutzung im Bereich seiner Oberflache 9 
starker auf Zug oder Scherung beansprucht wird, als 
auf einer gegenuberliegenden Oberflache 10. 
[0060] Um bei der Vernadelung des Sekundarvlie- 
ses 1 eine unerwiinschte hohe Verdichtung im Bereich 
der Primarvlieslagen zu vermeiden, werden die Stift- 
dichten, die Anzahl, der Winkel und die L&nge der 
Widerhaken 8 sowie die Eindringtiefe der Nadeln 6 vari- 
iert. Die Nadeln 6 weisen Durchmesser von bis zum 10 
mm, vorzugsweise 5 mm auf. Es konnen aber auch 
Hohlstifte verwendet werden, deren Durchmesser bis 
ca. 15 mm, vorzugsweise aber < 10 mm ist. Die Nadeln 
6 bzw. die Hohlstifte bestehen aus Normalstahl, legier- 
ten Stahlen Oder Kunststoffen, insbesondere mit Fasern 
verstarkten Kunststoffen. Ublicherweise sind die Nadeln 
6 in einem gleichmSBigen Raster angeordnet Es 
besteht aber auch die Moglichkeit, die Nadeln 6 nur in 
einer Linie anzuordnen, wobei sich die Linie uber die 
gesamte Breite des Sekundarvlieses 1 erstreckt. 
[0061] Die Nadeln 6 sind uber Gelenke 11 am 
Nadelbalken 5 angeordnet. Uber die Gelenke 1 1 kann 
der Winkel der Nadeln 6 relativ zur Oberflache 9 des 
Sekundarvlieses 1 derart eingestellt werden, daB die 
Nadeln 6 im wesentlichen unter einem rechten Winkel 
auf die Grenzflachen 4 zwischen benachbarten Faser- 
iagen 3 auftreffen. Die Einstellung der Nadeln 6 in den 
Gelenken 1 1 ist somit in Abhangigkeit der aufgependel- 
ten Primarvlieslagen im Sekundarvlies 1 einzustellen. 
[0062] Die Nadeln 6 konnen abweichend von der 
Darstellung in der einzigen Figur unterschiedlich lang 
ausgebildet sein. Um eine Vernadelung in unterschied- 
lichen Tiefenbereichen des Sekundarvlieses 1 durchzu- 
fuhren, konnen die Widerhaken 8 gleichmaBig uber die 
Lange der Nadeln 6 oder nur in bestimmten Bereichen 
der Mantelflachen der Nadeln 6 vorgesehen sein. Hier- 
bei sind die Widerhaken 8 uber den Umfang der Nadeln 
6 verteilt angeordnet. 

[0063] Je nach Materialstarke des Sekundarvlieses 
1 kann es notwendig sein, eine Vernadelung des 
Sekundarvlieses 1 von beiden Oberflachen 9, 10 aus 
vorzunehmen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Dammstoffen aus 
Mineralfasern, insbesondere aus Steinwollefasern, 
bei dem mit Bindemitteln versetzte Fasern zu 
einem Faservlies abgelegt werden, welches 
Faservlies ein Primarvlies mit groBen Oberflachen 
bildet, das derart zu einem Sekundarvlies angeord- 
net wird, daB die groBen Oberflachen des Primarv- 
lieses im Sekundarvlies aneinanderliegend als 
Grenzflache benachbarter Faseriagen angeordnet 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Mineralfasern im Bereich der Grenzflachen 
durch eine mechanische Bearbe'rtung des Sekun- 
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darvlieses uber groBe Oberflachen des Sekundarv- 
lieses aus ihrer ursprtinglichen Anordnung im 
Primarvlies derart umgelenkt werden, daB einzelne 
Mineralfasern mit zumindest Teilbereichen in 
benachbarten Faserlagen angeordnet sind. 5 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Umlenkung der Mineralfasern vor und / 
oder wahrend einer Kompression des Sekundarv- 10 
lieses in Langs- und / oder Dickenrichtung des 
Sekundarvlieses erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 15 
daB die umzulenkenden Mineralfasern in einem 
Winkel von 45° bis 135° zur Grenzflache umgelenkt 
werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 20 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Umlenkung in mehreren, vorzugsweise 
gleichen Stufen erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 25 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Umlenkung der Mineralfasern durch eine 
Vernadelung erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 30 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Primarvlies, insbesondere in seinen in 
einem Winkel auBenliegenden Bereichen, vor 
Erreichen einer Pendelstation zur Bildung des 
Sekundarvlieses mit einer Bindemittellosung 35 
bespriiht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Bindemittellosung Thermoplaste, ins- 40 
besondere Gemische aus duroplastischen Binde- 
mitteln und Dispersionen thermoplastischer 
Kunststoffe, wie Polyvinylacetat, Aery late, Polysty- 
rol, Styrol, Butadien allein, mit Copolymers ate n 
oder in Gemischen aufgespruht werden. 45 

8. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Bindemittell6sung in einem Umfang von < 
600 g Trockensubstanz/m 2 doppelter Primarvlies- so 
Grenzflache aufgespruht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Bindemittellosung anorganische Bindemit- 55 
tel, wie Wasserglas, Kieselsol und / Oder uber Sol- 
Gel-Reaktionen organische Kieselsaureverbindun- 
gen, insbesondere mit zusatzlich flammschutzen- 
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den Oxiden, Hydraten mit hoher Dispersion 
aufgespruht werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Aufspruhen der Bindemittellosung auf 
einer groBen Oberflache des Primarviieses gleich- 
zeitig mit einer Unterdruckerzeugung im gleichen 
Flachenbereich der gegenuberliegenden groBen 
Oberflache erfolgt. 

11. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB den waBrigen Bindemittellosungen organische 
Ldsungsmittel, insbesondere Tenside und / oder 
Alkohol in geringen, die Brand- oder gar Explosi- 
onsgefahr nicht hervorrufenden Mengen zugesetzt 
werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Umlenkung der Mineralfasern im Sekun- 
darvlies ungefahr in einer Tiefe von zumindest 1 bis 
2 cm bis zur halben Materialstarke des Sekundarv- 
lieses erfolgt. 

13. Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Vernadelung mit einer Nadeldichte von 2 
bis 5 Stuck/cm 2 , insbesondere 4 Stuck/cm 2 durch- 
gefuhrt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Umlenkung der Mineralfasern von beiden 
groBen Oberflachen des Sekundarvlieses aus 
erfolgt. 

15. Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB wahrend der Vernadelung uber eindringende 
Nadeln Bindemittel in das Sekundarvlies einge- 
bracht werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Bindemittel waBrige Harzlosungen, kolloi- 
dale L6sungen, Dispersionen thermoplastischer 
Bindemittel, in organischen Losungsmitteln geloste 
Harze, sowie anorganische Bindemittel wie Kiesel- 
sol, Wasserglas, organische Kieselsaureverbindun- 
gen, die in Sol-Gel-Prozessen ausharten allein 
oder in Gemischen eingebracht werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB dem Bindemittel Fasern aus Polyamiden und / 
oder Polyamiden und / oder anorganischen Fullst- 
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often, insbesondere in den Nanometer-Bereich 
dispergierte H-Betonite in Verbindung mit Phenol- 
Harnstoff-Formaldehyd-Harz-Gemischen zuge- 
setzt werden, die insbesondere uber beheizbare 
Dusen in das Sekundarvlies eingebracht werden. 5 

18. Verfahren nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB in die gegenuberliegend angeordneten groBen 
Oberflachen des Sekundarvlieses Bindemittel 10 
unterschiedlicher Zusammensetzung und Wirkung 
eingebracht werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzelchnet, is 

daB die Bindemittel uber elnen bestimmten Fla- 
chen- und / oder Tiefenbereich des Sekundarvlie- 
ses gleichmaBig Oder punktuell verteilt eingebracht 
werden. 

20 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kompression des Sekundarvlieses in 
Langs- und Dickenrichtung des Sekundarvlieses in 
einzelnen, insbesondere gegeneinander abge- 25 
grenzten Schritten erfolgt und daB das Eindringen 
des Bindemittels in das Sekundarvlies zwischen 
den Kompressionsschritten erfolgt. 

21. Verfahren nach Anspruch 1, 30 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Primar- oder Sekundarvlies insbesondere 
vor der Kompression mit Sattdampf beaufschlagt 
wird, wobei der Sattdampf insbesondere auch in 
das Vlies uber Hohlstifte eingebracht wird. 35 

22. Verfahren nach Anspruch 21 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB uber die Hohlstifte mit Sensoren Temperatur 
und Feuchtegehalt im Sekundarvlies erfaBt wer- 40 
den. 

23. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest eine groBe Oberflache des Primarv- 45 
lieses durch Stachelwalzen aufgerauht wird, ohne 
daB ein AufreiBen der Oberflachen erfolgt. 

24. Vorrichtung zur Bearbeitung eines Dammstoffvlie- 
ses aus mit Bindemitteln verbundenen Mineratfa- so 
sern, insbesondere aus Steinwollefasern, mit einer 
Fordereinrichtung, auf der das Dammstoffvlies mit 
bestimmter Transportgeschwindigkeit gefordert 
wird und einem Nadelbalken, der eine Vielzahl von 
Nadeln aufweist, der heb- und senkbar oberhalb 55 
einer groBen Oberflache des Dammstoffvlieses 
angeordnet ist, 

dadurch gekennzeichnet, 



daB die Nadeln (6) beim Eindringen in das Damm- 
stoffvlies (1) unter einem Winkel zwischen 45° und 
135° relativ zu Grenzflachen (4) benachbart ange- 
ordneter Faserlagen (3) eines aufgependelten Pri- 
marvlieses ausgerichtet sind. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Nadelbalken (5) derart angetrieben ist, daB 
die in das Dammstoffvlies (1) eingedrungenen 
Nadeln (6) mit Transportgeschwindigkeit bewegbar 
sind. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Nadeln (6) hohl mit zumindest einer unte- 
ren AuslaBSffnung ausgebildet sind. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Nadeln (6) hinsichtlich ihrer Anordnung und 
/oder Ausgestaltung austauschbar im Nadelbalken 
(5) angeordnet sind. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB jede Nadel (6) im Bereich ihrer AuBenmantel- 
flache eine Vielzahl von Widerhaken (8) aufweist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Nadeln (6) an ihren freien Enden verbreitert 
ausgebildet sind. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Nadeln (6) eine untere und / oder mehrere 
seitliche AuslaBoffnungen aufweisen. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Nadeln (6) beheizt sind. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 24,. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Nadeln (6) hinsichtlich ihrer Winkelstellung 
zum Nadelbalken (5) einstellbarsind. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB vor dem Nadelbalken (5) zumindest eine Sta- 
chelwalze angeordnet ist, deren Stacheln vorzugs- 
weise aus kegelstumpfformigen Korpern 
ausgebildet sind, auf deren Flanken Widerhaken 
aufgesetzt sind. 

34. Dammstoffelement aus Mineralfasern, insbesond- 
ere Steinwollefasern mit zwei einander gegenuber- 
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Hegend angeordneten und parallel verlaufenden 
groBen Oberflachen, wobei die Mineralfasern in 
einzelnen Faserlagen angeordnet sind, welche 
Faserlagen in einem Winkel > 0° und < 90° zur gro- 
Ben Oberflache angeordnet sind und die Mineratfa- $ 
sern in Oberwiegend einer Hauptfaserrichtung 
parallel zu den Oberflachen der Faserlagen verlau- 
fen, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Mineralfasern im Bereich von Grenzflachen w 
(4) zwischen benachbarten Faserlagen (3) einen 
von der Hauptfaserrichtung abweichenden Verlauf, 
insbesondere rechtwinklig zur Hauptfaserrichtung 
ausgerichteten Verlauf aufweisen. 

75 

35. Dammstoffelement nach Anspruch 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der von der Hauptfaserrichtung abweichende 
Verlauf der Mineralfasern im Bereich der Grenzfla- 
chen (4) auf einen bestimmten Tiefenbereich aus- 20 
gehend von einer groBen Oberflache (9) 
beschrankt ist und maximal die Halfte der Material- 
starke betragt. 

36. Dammstoffelement nach Anspruch 34, 25 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Dammstoffelement aus einem maandrie- 
rend abgelegten Primarvlies gebildet ist, welches 
als Sekundarvlies (1) komprimiert ist, wobei 
benachbarte Faserlagen (3) aus den Maandern 30 
des Primarvlieses gebildet sind. 
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